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Die Erfindung IBUht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen von Mehrschichtgegenstanden mit einem 
geschaumten Kem und einer ungeschaumten thermo- 
plastischen AuBenhaut durch Einspritzen einer nicht 
schaumbaren thermopiastischen Deckschicht in eine 
Form und nachfolgendes Einspritzen eines treib- 
mittelhaltigen thermopiastischen Materials m die 
Form bei einer Temperatur, die gleich oder grofier 
ist als die Aktivieningstemperatur des Treibmittels, 
worauf man das thermoplastische Material schaumen 
und erstarren laBt. 

Es ist ein Verfahren bekannt, bei dem zuvor die 
Wandungen der Form mit Deckschichten ausge- 
kleidet und zwischen diese dann der Schaumstoff 
eingespritzt wird. Die Deckschichten sind Metalle in 
Folienfonn, Holz, PreBstoff, Gewebe, Lacke usw., 
die zuvor in die offene Form von Hand eingebracht 
werden. Diese Verfahrensweise ist nicht nur umstand- 
lich, sondern gewahrleistet auchkeine optimaleHaf tung 
zwischen der AuBenhaut und dem geschaumten Kern. 

Bei einem anderen Verfahren wird ein Mehr- 
schichtkorper mit Schaumstoffkern in der Weise her- 
gestellt, daB man zunachst eine geschlossene Hiille 
aus hartbarem Kunststoff als Vorformling im Spritz- 
blasverfahren in einer Hohlform herstellt und dabei 
ein gasformiges Druckmittel zur Schlauchaufweitung 
einblast, damit die Hiille sich an die Wandung der 
Form anpreBt und dort verfestigt. Dieser Vorform- 
ling wird dann anschlieBend mit Schaumstoff aus- 
gefullt. Auch hier wird in zwei verschiedenen Arbeits- 
gangen gearbeitet, so daB die Arbeitsweise umstand- 
lich ist und keine befriedigende Haftimg der einzel- 
nen Schichten gewahrleistet. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der 
eingangs beschriebenen Gattung zu schaffen, das in 
einem Arbeitsgang die Herstellung von Mehrschicht- 
gegenstanden gestattet und dauerhafte Haftung zwi- 
schen den Schichten gewahrleistet. 

Diese Aufgabe ist dadurch gelost, daB in die Form 
ein Pfropfen einer ersten, die Form nicht ausfiillen- 
den Charge aus unschaumbarem themioplastischem 
Material und dann vor dem Erstarren des Mittelteils 
dieses Pfropfens der ersten Charge eine zweite, das 
Treibmittel enthaltende Charge aus thermoplasti- 
schem Material in dieses Mittelteil eingespritzt und 
dadurch das Material der ersten Charge nach alien 
Seiten in die Form gedriickt und diese vollstandig 
ausgefiillt wird. Bei der Erfindung wird somit das in 
einem Formzyklus verwendete thermoplastische Ma- 
terial in zwei oder auch drei unterschiedlichen 
Materialchargen aufgeteilt. Die erste Charge ist un- 
schaumbar, d. h. frei von Treibmittel, die zweite 
Charge ist schaumbar, und eine gegebenenfalls vor- 
gesehene dritte Charge ist wiederum unschaumbar. 
Diese Chargen werden eine nach der anderen durch 
dieselbe Offnung in die Form eingespritzt, und zwar 
zunachst das unschaumbare Material, wobei nach 
dem vollstandigen Einspritzen dieser Charge die 
Charge aus schaumbarem Material folgt Das un- 
schaumbare Material, das nicht den Forrahohlraum 
ausfifllt, bildet einen Pfropfen aus Polymeres inner- 
halb der Form rund um die Einspritzdiise, wobei das 
geschaumte Material in die Mitte dieses Pfropfens 
eingespritzt wird, wodurch das unschaumbare Mate- 
rial zu den Randem und den Ecken der Form ge- 
driickt und das schaumbare Material ira Inneren 
einer kontinuierlichen Haut aus ungeschaumtem 
Material verbleibt. 
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Die mRung der Form kann gegebenenfalls zur 
Erleichterung des Erstarrens des thermopiastischen 
Materials gekiihlt werden. Die bei dem erfindungs- 
geraaBen Verfahren eingesetzten Formen konnen ein 
5 Inneres mit konstantem Volumen haben, oder aber 
. das Innere kann vergroBert werden, um ein Aus- 
dehnen der schaumfahigen Masse zu ermoglichen. 
Bei der Verwendung einer Form mit konstantem 
Volumen miissen die in die Form eingespritzten 
10 Mengen des nicht schaumbaren thermopiastischen 
Materials sowie des ein Treibmittel enthaltenden 
thermopiastischen Materials genau gewahit werden, 
damit das Schaumen in gewiinschtem MaB erfolgt 
und somit die gewiinschte Schaumdichte erreicht 
15 wird. Die eingespritzten Mengen hangen natiirlich 
auch von der GroBe des Forminneren ab. 

Bei Verwendung einer Form, deren Inneres ver- 
groBert werden kann, laBt man das Forminnere vor- 
zugsweise um ein bestimmtes MaB ausdehnen, nach- 
20 dem die schaurafahige Masse eingespritzt wurde, 
damit sich diese auch ausdehnen kann. Diese genaue 
Abstimmung der Ausdehnung ermoglicht die Bildung 
von besonders gleichmaBigen Schaumstoffen, Ge- 
gebenenfalls kann die Ausdehnung verzogert werden, 
25 damit der an der nicht schaumfahigen Masse an- 
grenzende schaumfahige thermoplastische Stoff zum 
Teil erstarren und dabei einen Teii der Oberflachen- 
schicht des Spritzlings bilden kann. Die VergroBe- 
rung des Forminneren kann durch momentane Ent- 
30 spannung des Drucks erfolgen, der die gegeniiber- 
liegenden Formwandungen zusammenhalt, wobei der 
^ durch die Aktivierung des Treibmittels erzeugte 
Gasdruck die Form offnen kann, wodurch die 
schaumfahige Masse das nunmehr groBere Form- 
35 innere durch Aufschaumen ausfiillen kann. Anderer- 
seits kann der die gegeniiberliegenden Formwandun- 
gen zusammenhaltende Druck langsam verringert 
werden, so daB die Ausdehnung der Form gesteuert 
wird. Die Ausdehnung der Form kann ausschlieBlich 
40 durch den Druck der durch das Treibmittel erzeugten 
Gase bewirkt werden, oder es konnen Driicke von 
auBen aufgebracht werden, die die VergroBerung des 
Forminneren erleichtern. 

Es wurde gefunden, daB durch die MaBnahme, 
45 zunachst ein nicht schaumfahiges thermoplastisches 
Harz in das Formiimere einzuspritzen, die Bildung 
von Einfallstellen und Hohlraumen in der Ober- 
fiachenschicht des Gegenstands verringert werden 
kann. Werden weiterhin die schaumfahigen \md nicht 
50 schaumfahigen Stoffe von verschiedenen Quellen 
erhalten, so hat das Verfahren gemaB der Erfindung 
den zusatzlichen Vorteil, daB bei der Notwendigkeit, 
Pigraente, Fiillstoffe oder andere Zusatzstoffe zur 
Verbesserung der Oberflachengiite des Gegenstands 
55 in den Spritzling einzuarbeiten, diese nur in das nicht 
schaumfahige Harz eingearbeitet zu werden brauchen. 
So brauchen z. B. die Zusatzstoffe, die die Bestandig- 
keit des Gegenstands gegen Licht oder Feuchtigkeit 
verbessern, z. B. Stabilisiermittel gegen Ultraviolett- 
6o strahlung, nur in das nicht schaumfahige Harz ein- 
gearbeitet zu werden. Dies kann zu einer betracht- 
lichen Aufwandserniedrigung fiihren, da kleinere 
Mengen dieser Mittel bzw. der diese Mittel enthalten- 
den Massen verwendet werden konnen, und viele 
65 dieser Zusatzstoffe sind teuer. Als Beispiele fiir die 
Fiillstoffe, die zur Erhohung der Steifheit des Spritz- 
lings zugegeben werden konnen, kann man Glas- und 
Asbestfasern oder Glas- oder Glimmerplattchen 
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emahnen. die zur ErhShung der Kld|tetigkeit zwi- Arbeitsweise wird "l'j||^Spntzrnaschme yer- 
dem Fullstoff und dem thermo«chen Stoff wendet, be. der erne be^Mke Menge des mdit 
eeEebenenfalls mit einem Harz Uberzip sein kon- schautnfahjgen Stoffs in de^tderteil des Zyhnders 
Sf oSSeLSalirkonnen verschiedene Zusatz- und die schaumfahige Masse m den Zybnder hinter 
rffefn llS?Sa£Sn^^^^^^^ schaumfaHgen 5 dem ni.ht.schaunifahigen Stoff eingefuhrt wd^ Djse 
Massen eingearbeitet werden. Es konnen atzbare Arbeitsweise hat aber den Nachteil daB bei an sich 
SStoffe Verbesserung der Klebfahigkeit der wunschenswerten Wiederholungen der zweite und 
SaSfirde? Sn?«higen siff ein- ^g^nde Schusse des nicht schaumfahig^^^ 
eearbeitet werden. So kann z. B. Titandioxyd ein- eiaen Teil des Maschmcnzylinders gelangen, m dem 
Se et und nTchtragUch mit ChromsSure lieraus- lo etwas schaumfahige Masse bereits vorhanden ist so 
fSS werden ^ dafl die beiden Stoffe miteinander vermischt werden. 

Die in die' Form eingespritzte Menge des nicht Ein zweckmaBigeres und bevorzups Verfahren ber| 
schaumfahigen thermoplastischen Harzes hangt von steht in der Anwendung vga^i-SpnlS3dl^eo!._4ie_ 
der Se der Form ind der zu erzielenden Dicke jeweils iiber einengemeinsanien i^^^ 
dS S geVchaumten Oberflachenschicht ab. Es 15 FSSff^S^aefnTDirvJfbei^^^^^ 
kann jeder spritzbare thermoplastische Stoff als das sa-syndrromsiert, daB ^^P^^^^^^t . ^"^"^^^ 
nicht schaumfahige Harz verWendet werden. Als Bei- Menge des mcht schaumfahigen Stoffs m die Form 
spiele dafUr werden erwahnt: Polymere von alpha- unter voUkommener Entleerung der Spntzduse ein- 
Olefinen, z. B. Polyathylen. Polypropylen, Polybuten gespritzt wird und daB weitere Mengen an mcht 
und PoIy-4-meth3dpenten-l. uid Copolymere von ao schaumfahigem Stoff m die Form emgefuhrt werden 
solchen Olefinen; Polymere und Copolymere von kSnnen. ohne daB er mit dem .schaurafjAigen S^^^^^ 
Vinylchlorid, die gegebenenf alls einen Weichmacher vermengt wird. Es 1st auch moghch, zwei Spntz- 
enthalten; Polymire und Copolymere von Styrol; maschinen zu verwenden. die Je^^l^ 
Polymere und Copolymere vbn Methyhnethacrylat Dusen in die Form fordem. wobei die Maschmen 
und linearem Polyester, z.B.Polyathylenterephthalat .5 zeitUch so aufeinander abgestimmt werden, daB zu- 
Die Wahl des Harzes hangt von dem Verwendungs- nachst die erwimschte Menge des mcht schaum- 
zweck des Gegenstands ab SoU z.B. eine steife Platte fShigen Stoffs m die Form emgefiArt und dran die 
fur die HersteUung z. B. eines Karosserieteils erzielt erwiinschte Menge der schaumfahigen Masse em- 
werden, so ist eine harte Oberflachenschicht erforder- gespritzt wird. Es ist moglich, elwas schaumfahige 
lich, wofiir Z.B. Polypropylen ein geeignetes Harz 30 Masse einzufiihren, bevor die mcht schaumfaluge 
ware. WOl man dagegen einen biegsamen Spritzling Masse gSnzlich emgespnt^ worden 1st. Soil bei der 
z B fUr eine Zierplatte fur das Autoinnere erzielen, Ansfuhrung der vorliegenden Erfindung em Oegen- 
so eignet sich sehr ein weichgemachtes Vinylchlorid- stand erzeugt werden, dessen g^schaumtes Im^^^^^^ 
polymer als das nicht schaumfahige Harz. vollkommen von mcht geschaumtem Stoff umgeben 

Als das das Treibmittel enthaltende thenno- 35 ist, ist es unbedmgt eiforderhch, daB der sclh^um- 
plastische Harz kann man das als nicht schaum- fahige Stoff bis in die m der Form befedliche^^^ 
fkhiges Harz verwendete thermoplastische Harz oder aus mcht schaumfahigem Stoff ^^^^ wml. Auf 
ein Inderes Harz verwenden. ZweckmaBig ist es ein diese Weise wird der mcht schaunrfahige Stoff d^^^^ 
Harz, das von den oben als geeignete nicht schaum- die Einspntzung und Ausdehnung des schaumfahigen 
fahigeHarzebezeichnetenHarzengewahltist 4« Stoffs gegen die Innenwandung der Form ahnUch 

Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung kann wie beim Aufblasen ernes Ballons gepreBt. So wird 
mindestens em Teil von einer oder mehreren Innen- sowohl der nicht schaumfahige als auch der schaum- 
wanden der Form mit einem herausnehmbaren Ein- Shige Stoff vorzugsweisc uber dieselbe Duse m die 
satzausgekleidet werden, bevor die thermoplastischen Form eingespntzt. Wenn dies nicht der fall ist, 
Stoffe in das Forminnere eingespritzt werden. Nach 45 miiBten die beiden Emspritzstellen so nah anem- 
dem Einspritzen haftet dann der thermoplastische anderliegen. daB der schaumfahige Stoff bis m die 
Stoff auf dem Einsatz, und so kann diese Methode Charge aus mcht " schaumfahigem Stoff hmem ^-j 
dazu verwendet werden, den eine nicht geschaumte spritztwird. , 
Oberflachenschicht aufweisenden zelligen Gegen- Nach emer anderen Arbeitsweise kann erne Spntz- 1 
stand mit einer starren Stutzschicht zu versehen. 50 maschine mit hin- und hergehender Schnecke ver- 
Dies ist besonders bei der HersteUung von biegsamen wendet werden, die mit emem TreibmittelemlaU an 
Spritzlingen, z. B. einer Zierplatte fur das Auto- einer SteUe im Bereich der Schnecke oder an emer 
innere. von VorteU. wenn es erwiinscht ist. daB z.B. Stelle in der Zylinderwandung versehen 1st, so daB 
die Zierplatte fedemd ist und eine schon aussehende ein Treibmittel, vorzugsweisc em flussiges oder gas- 
Oberflache hat und jedoch starr im Auto angebracht S5 fSnniges Treibmittel, in den thermoplastischen StotE 
werden muB. In diesem FaUe kann eine Innenwand eingespritzt werden kann. Beun Betneb wird em 
der Form ausgekleidet werden, wodurch die starre thermoplastischer Stoff in die Spntemaschme ein- 
Stutzschicht zum Anbringen der Zierplatte geschaffen gefiihrt und den Zylinder entlang gefordert — durch 
wird, wahrend die andere Innenwand nicht ausge- die Wirkung der Schnecke — so daB ein Stopfen aus 
kleidet wird, so daB die schon aussehende Oberflache 60 dem Stoff am Ausgangsende der Maschme gebildet 
erzielt wird. Beispiele fur geeignete Auskleidungen wird. Die Bildung dieses Stopfens bewirkt gleichzeitig 
sindHolzplattenz.B. aus Sperrholz Oder Hartfaser- ein Verschieben der Schnecke in der Achsnchtung 
platten, Metallplatten und Flatten aus thenno- gegen die Forderrichtung. Nachdem em Stopfen der 
plastischen Stoffen, die bei der Spritztemperatur gewiinschten GrBBe entstanden ist,_ wird em gas- 
nicht schmelzen. Die Auskleidung konnte gegebenen- 65 formiges oder flussiges Treibmittel in den thermo- 
falls aus einem biegsamen Stoff bestehen. plastischen Stoff im Zylinder der Maschme emge- 

Das^irREFen nach der Erfindung kann auf ver- spritzt. bis sich die gewunschte Menge yon treib- 

schiedene Weise durchgefiihrt werden. Nach einer mittelhalUgem thermoplastischem Stoff hinter dem 
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urspriinglichea Sfl^PRi gesanimelt hat, Dann wird 1 temper^i^ehalten wird, wobei die dynamische 

die Treibmittelzufuhr unterbrochen und der thermo- I Erwarmung des Stoffs beim Durchgang durch die 

plastische Stoff in die Form eingespritzt. Dieser Diise den Stoff auf die Aktivlerungstemperatur 

Arbeitsgang Icann wiederholend unter Anwendung bringen soil. Die letztere Arbeitsweise wird bevor- 
einer konstanten Zufuhr von treibmittelfreiem Poly- 5 zugt. AJs Beispiele fiir geeignete fliissige Treibmittel 

meren durchgef iihrt werden. kann man Kohlenwasserstolfe, wie Pentan und die 

Bel einer anderen Ausfiihrungsfonn der Erfindung Halogen- und Polyhalogen-Kohlenwasserstoffe, er- 

kann eine zweite Menge des nicht schaumfahigen wahnen. Als Beispiele fiir geeignete feste Treibmittel 

thermoplastischen Stoffs in die Form nach der treib- seien die stickstoffabgebenden Treibmittel, z. B, die 

raittelhaltigen thermoplastischen Harzmasse einge- lo Azo- und Hydrazoverbindungen, und auch die 

spritzt werden. Hierdurch ergibt sich der Vorteil, daB kohlendioxydabgebenden Treibmittel, z.B. Carbonate 

die zweite Menge des nicht schaumfahigen Stoffs den und Bicarbonate, erwahnt. Als Beispiele fur die Gase, 

eventuell in der Spritzdiise noch vorhandenen rest- die als Treibmittel verwendet werden konnen, kann 

lichen schaumfahigen Stoff vor sich schiebt und somit man Stickstoff und Kohlendioxyd erwahnen. Es kann 

die Diise fiir den nachsten Spritzvorgang sauber laBt 15 unter Umstanden notwendig sein, in den schaum- 

Die Innenwandung der eingesetzten Formen kann fahigen Stoff noch ein kernbildendes Mittel einzu- 

mit Textur versehen werden, um die Oberflache des arbeiten, urn Stellen zur Blasenbildung zu schaffen. 

Spritzlings mit beliebigem Muster zu gestalten. So Das Verfahren nach der Erfindung laBt sich zur 

kann die Forminnenwandung glatt, genarbt oder matt Herstellung von sehr verschiedenen Gegenstanden 

sein Oder mit einem legelmaBigen Muster versehen ao mit einem geschaumten Inneren und einer nicht ge- 

sein, um der nicht geschaumten Oberflachenschicht schaumten Oberflachenschicht anwenden. Es konnen 

des Gegenstands eine entsprechende Oberflache zu Gegenstande mit einer starren oder einer biegsamen 

geben. Es ist aber auch moglich, die Innenwandung Oberflachenschicht hergestellt werden, Als Beispiele 

der Form mit einem hochwarrafesten Material, z. B, fiir Gegenstande mit einer starren Oberflachenschicht 

Silicon-Kautschuk, zu iiberziehen, um dem Gegen- 25 kann man Gepackstiicke, z. B. Koffer, Mobel, z. B. 

stand eine erwiinschte Oberflache zu geben. Stuhlsitze und Femsehkoffer, und Flatten, z. B. Bau- 

/ Als Treibmittel zum Aufschaumen der thermo- platten oder Flatten fiir Anto- oder Eisenbahnkaros- 

plastischen Stoffe kann man Feststoffe, die in der serien, erwahnen. Als Beispiele fur Gegenstande mit 

Warme unter Bildung eines aufschaumenden Gases einer biegsamen Oberflachenschicht seien Zierteile 

zersetzen, Fliissigkeiten, die in der Warme ver- 30 fiir das Innere von Kraftfahrzeugen, Eisenbahnwagen, 

dampfen oder au ch unter Druckverminderung yer- Wohnwagen, Flugzeugen, Sitzbeziige z. B. fiir Kraft- 

dampfen, um dabei das AufscfiaumerTziTbewiirken, fahrzeuge erwahnt. Telle, wie Rippen oder Vor- 

oder gasformige Mittel verwendenjAls Fliissigkeiten spriinge, uber die der Gegenstand an einen Tragteil 

verwendet man vorzugsweise organische Fliissig- befestigt werden kann, konnen einstuckig mit dem 

keiten, die dem thermoplastischen Stoff gegeniiber 35 Gegenstand geformt werden, und das Verfahren nach 

inert sind und von diesem absorbiert werden konnen. der vorliegenden Erfindung hat den Vorteil, daB 

Das von den festen Treibmitteln freigegebene Gas diese verhaltnismaBig dicken Telle mitgespritzt wer- 

soll vorzugsweise dem thermoplastischen Stoff gegen- den konnen, ohne daB Hohlraume oder Einfallstellen 

liber inert sein. Unter der Aktivierungstemperatur in der Oberflache des Gegenstands an dieser Stelle 

soli die Temperatur der treibmittelhaltigen Aermo- 40 gebildet werden. Wenn solche dicken Telle ohne ein 

plastischen Harzmasse beim Verlassen der Diise ver- geschaumtes Inneres geformt werden, erscheinen in 

standen werden, bei der ein Aufschaumen des den meisten Fallen Einfallstellen wegen des Zusam- 

thermoplastischen Harzes in der Form gerade statt- menziehens der verhaltnismaBig groBen Material- 

findet. Diese Temperatur hangt von der Art des menge an dieser Stelle, 

Treibmittels ab. Ist 2. B. das Treibmittel ein Fest- 45 Die Erfindung ist im folgenden an Hand von Aus- 

stoff, der in der Warme ein Gas f reigibt, so muB die f iihrungsbeispielen naher eriautert. 

Temperatur des thermoplastischen Stoffs beim Ver- • • 1 1 

lassen der Duse iiber der Temperatur liegen, bei der iJ e 1 s p 1 e 1 1 

das Gas freigegeben wird. Jst dagegen das Treib- Eine Scheibenform mit einem Durchmesser von 

mittel eine Fliissigkeit, die in der Warme verdampft, 50 45,72 cm wurde auf eine etwa 510 g Spritzmaschine 

so sind die Bedingungen, unter welchen das Gas aufgesetzt, wobei die Form einen VerschluB hatte, 

freigegeben wird, sowohl von der Temperatur des der einen hydraulischen Druck von etwa 350 t aus- 

thermoplastischen Stoffs als auch von dem auf ihn halten konnte. 

wirkenden Druck abhangig. In diesem Falle soil die Eine Charge aus einer weichgemachten Polyvinyl- 

Temperatur des Harzes beim Verlassen der Diise so 55 chloridmasse (mit B. S.-Weichheitsgrad 40) wurde in 

hoch sein, daJ3 bei Verwendung einer Form mit kon- den Zylinder der Spritzmaschine gefordert, und diese 

stantem Innenvolumen das Gas unter dem auf den Charge — angekommen an dem Vorderende des 

Stoff in der Form ausgeubten Druck noch gebUdet Zylinders — fullte ein Drittel des Zylinderramns aus, 

wird und bei Verwendung einer Form rait ausdehn- Daim wrde der restliche Teil des Zylinders mit einer 

barem Inneren das Gas gebildet wird, wenn der auf 60 weichgemachten Polyv'inylchloridmasse folgender 

das Fbrminnere ausgeiibte Druck zur Ausdehnung Zusammensetzung gefiillt: 

entspannt wird. Das thermoplastische Harz kann da- Gewichtsteile 

durch auf diese Temperatur gebracht werden, daB es Polyvinylchlprid 100 

entweder auf die gewiinschte Temperatur beim Diisooctylphthalat (Weichmacher) ... 80 

Durchgang durch den Zylinder erwarmt wird, wobei 65 Epoxyd-Sojaol 2 

der Innendrucm esJ^ylinders zur Verhinderung ernes Diphenyldecylphosphit (Kicker) ..... 1 

Aufschaumens hoch gewahlt werden muB, oder daB Stearinsaure 0,3 

die Temperatur im Zylinder unter der Aktivierungs- Azodicarbonamidpaste (Treibmittel) . . 3 
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Die Azodicarbonamidpaste Wurdj^Murch ' dar- 
gestellt, daB 1 Gewichtsteil Azodic^^amid mit 
1 Teil Diisooctylphthalat zerrieben wurde. Die Tem- 
peratiir des Zylinders der Maschine Avurde in • der 
Forderrichtung allmahlich erhoht, und zv^ar von 5 
160*^ C am Eingangsende auf 200° C kurz vor der 
Diise, wobei die Diise selbst cine Temperatur von 
190° C hatte. Die Gesamtcharge wurde in die Form 
eingespritzt, deren Inneres 1,587 mm breit war. Man 
lieB die Charge 1 Sekunde in der Form abkiihlen lo 
und verringerte dann den auf die Form ausgeiibten 
SchlieBdruck, so daB die Form etwas offnen konnte, 
wobei das Innere der Form 7,937 mm breit wurde, 
worauf man die Masse abkiihlen lieB. SchlieBUch 
wurde die Form ganz geoffnet und die Probe heraus- 15 
genommen. 

Es wurde ein Spritzling mit einer 0,794 mm dicken 
Oberflachenschicht und einem 6,35 mm dicken ge- 
schaumten Inneren mit einer Dichte von 0,4 g/cm^ 
erhalten. Der Spritzling hatte ein angenehmes Aus- 20 
sehen, und die Oberflache des Spritzlings hatte 
weniger Fehler als ein Spritzling, der durch Wieder- 
holung des Spritzvorgangs mit einer Charge ganzlich 
aus schaumfahigem Stoff erzeugt wurde. Das Ver- 
fahren wurde unter Anwendung einer roten nicht as 
schaumfahigen Masse und einer blauen schaum- 
fahigen Masse wiederholt, und es wurde ein Spritz- 
ling erhalten, der eine nicht geschaumte rote AuBen- 
haut imd ein geschaumtes blaues Inneres hatte, wobei 
die Grenze zwischen diesen beiden scharf und Unear 30 
war. 

Beispiel 2 

Eine Charge aus einem Propylencopolymeren mit 
15 Gewichtsprozent Asbestfasem \vurde in die Spritz- 35 
maschine gemaB Beispiel 1 eingefiihrt, und diese 
Charge — an das Vorderende des Zylinders an- 
gelangt — fiillte die Halfte des Zylinderraums aus. 
Die andere Halfte wurde dann mit einem Propylen- 
copolymeren mit 0,35 Gewichtsprozent Azodicarbon- 40 
amid (als Treibmittel) gefullt. Die Temperatur des 
Zylinders rangierte von 215° C kurz vor der Diise 
bis zu 160° C am Eingangsende der Schnecke. 

Die Gesamtcharge wurde in die Form, die ein 
2,381 mm breites Inneres hatte, eingespritzt und dort 45 
3 Sekunden zum Abkiihlen gelassen. Dann wurde der 
auf die Form ausgeiibte SchlieBdruck verringert, so 
daB die Form sich etwas ofinen konnte, bis das 
Forminnere 6,35 mm breit war. Nach Abkiihiung der 
Probe wurde die Form ganz geoifnet imd die Probe so 
herausgenommen. 

Es wurde ein Spritzling mit einer 0,794 mm dicken 
AuBenhaut aus asbesthaltigem Propylencopolymeren 
und einem geschaumten Inneren mit einer Dichte 
von 0,4 g/cm3 erhalten. Der so erhaltene Spritzling 55 
hatte weniger Oberflachenfehler als ein Spritzlmg, 
der durch Wiederholung des Spritzvorgangs mit einer 
Charge ganzlich aus einem asbesthaltigen Propylen- 
copolymeren mit 0,35 Gewichtsprozent Azodicarbon- 
amid erzeugt wurde. 60 

Beispiel 3 

Eine Form mit einem Durchmesser von 30,61 cm 
und einer Hohe von 6,35 cm wiirde auf die Spritz- 55 
maschine gemaB den vorhergehenden Beispielen auf- 
gesetzt, und eine Charge aus einem Propylencopoly- 
meren mit einem roten Pigment wurde in die Spritz- 



maschine emgefiihrt. Dies^^^ge — ^"an dein Vor- 
derende des Zylinders de^lSehine ahgelangt — 
fiillte ein Viertel des Zylinderraums aus; Der iest- 
hche Teil des Zylinders wurde dann - rait" einem 
Prbpylencojiolymeren mit • -0^35 Gewichtsjjrozent 
Azodicarbonamid (als Treibmittel) gefullt. Die 
Temperatur des Zylinders wurde entlang dem 
Zylinder allmahlich erhoht, und zwar von 160 bis zu 
195° C kurz vor der Duse, wobei die Diise selbst eine 
Temperatur von 190° C hatte. 

Dann wurde die Gesamtcharge in die Form, die 
ein 3,175 mm breites Inneres hatte, eingespritzt und 
dort 1 Sekunde zum Abkiihlen gelassen. Der SchlieB- 
druck wurde dann verringert, so daB das Innere der 
Form beim Offnen 6,35 mm breit wurde. Man HeB 
die Probe abkiihlen, offnete die Form ganzlich und 
nahm die Probe heraus. 

Es wurde ein Spritzling mit einer 0,794 mm dicken 
AuBenhaut und einem geschaumten Iimeren mit 
einer Dicke von 4,762 mm und einer Dichte von 
0,4 g/cm3 erhalten. Der Spritzling hatte eine Rippe 
mit einer Hohe von 25,4 mm und einer Dicke von 
1,587 mm. Der Spritzhng hatte keme Oberflachen- 
fehler und auch keine Einfallstellen an der dieser 
Rippe gegenuberhegenden Stelle. 



Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Herstellen von Mehrschicht- 
gegenstanden mit einem geschaumten Kern und 
einer ungeschaumten thermoplastischen AuBen- 
haut durch Einspritzen einer nicht schaumbaren 
thermoplastischen Deckschicht in eine Form und 
nachfolgendes Einspritzen eines treibmittelhalti- 
gen thermoplastischen Materials in die Form bei, 
einer Temperatur, die gleich Oder groBer ist als 
die Aktivierungstemperatur des Treibmittels, 
worauf man das thermoplastische Material schau- 
men und erstarren laBt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Form ein Pfropfen einer 
ersten, die Form nicht ausfiiUenden Charge aus 
imschaumbarem thermoplastischem Material und 
daim vor dem Erstarren des Mittelteils dieses 
Pfropfens der ersten Charge eine zweite, das 
Treibmittel enthaltende Charge aus thermoplasti- 
schem Material in dieses Mitteheil eingespritzt 
und dadurch das Material der ersten Charge nach 
alien Seiten in die Form gedriickt und diese voU- 
standig ausgefiillt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi man das schaumbare Material 
nach dem Einspritzen in die Form sich um ein 
bestimmtes MaB ausdehnen laBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die das Treibmittel ent- 
haltende Charge unter einem derartigen Druck 
eingespritzt wird, daB die Form vor jeglichem 
Schaumen im wesentlichen gefiillt wird, worauf 
man die Form fiir das Schaumen der Charge sich 
ausdehnen laBt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach der Bildung eines ge- 
niigend groBen Stopfens aus unschaumbarem 
Material vor der Spritzoffnung ein Treibmittel in 
das thermoplastische Material eingespritzt wird, 
bis sich die gewiinschte Menge von treibmittel- 
haltigem thermoplastischem Werkstoff hinter dem 
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ursprunglichen^BPlen angesammelt hat, worauf 
die Zufuhr des Treibmittels uaterbrochen wird 
und die thennoplastischen Materialien ia die 
Fonn eingespritzt werdea. 

5. Verfahren nach einem der vorliergehenden 5 
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AnspHBll, dadurch gekennzeichnet, daS nach 
dem Einspritzen des treibmitteihaltigen thenno- 
plastischen Materials eine dritte Charge aus un- 
schaumbarem Werkstoff in die Form eingespritzt 
wird. 



